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(57) Abstract: The invention relates to a method for 
operating a strip casting machine for producing a meta] 
strip during which molten meta] is continuously poured 
between two casting rolls (3, 4) that form a casting gap. 
Sealing plates (2b) are provided for laterally delimiting 
the casting gap, whereby the sealing plates (2b) are 
displaced during the casting operation in an oscillating 
manner transversal to the direction of the axis of the 
casting rolls (3,) counter Lo the front surface (3a, 4a) 
of said casting rolls (3, 4).Said sealing plates (2b) are 
displaced in an oscillating manner in and counter to the 
direction of the periphery (U3 and/or U4) of the casting 
rolls (3, 4), whereby displacement takes place in an 
alternating manner along one or the other casting roll 
edges (3k and/or 4k). Partial solidifcations can, to a large 
extent, be prevented from foiming and can be removed 
if need be. The produced metal strip has clean edges. 

(57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zum 
Betrieb einer Bandgiessmaschine fiir die Erzeugung 
eines Metallbandes durch einen kontinuierlichen 
Einguss von Metallschmelze sind 2wei einen Giessspalt 
bildende Giessrollen (3, 4) vorgesehen, Gegen die 
Stimflachen (3a, 4a) dieser Giessrollen (3, 4) werden 
zur seitlichen Begrenzung des Giessspaltes Dichtplatten 
(2b) angestellt, wo bei die Dichtplatten (2b) wahrend des 
Giessbetriebs in eine oszillierende Bewegung quer zu 
der Achsrichtung der Giessrollen (3, 4) versetzt werden. 
Die Dichtplatten (2b) werden oszillierend in und gegen 
die Umlaufrichtung (U3 bzw. U4) der 
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Giessrollen (3, 4) bewegt, wobei die Bewegung abwechselnd entlang der einen oder der anderen Giessrollenkante (3k: bzw. 4k) 
erfolgt. Dadurch kdnnen parlielle Erstarrungen in ihrer Entstehung weitgehend verhindert und allenfalls abgestreift werden, und das 
entstehende Metallband erhalt saubere Bandkanten. 



